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КОНСТРУКЦИИ  СБОРНЫХ  ФРЕЗ 
С  ПОВЕРХНОСТНО-УПРОЧНЕННЫМИ  НОЖАМИ 
(DESIGNS  OF  COMBINED  MILLS 
WITH  SUPERFICIALLY  STRENGTHENED  KNIVES) 
 
Рассмотрены конструкции сборных фрез, обеспечивающих танген-
тальное расположение ножей. Показано преимущество предлагаемой 
конструкции. 
Designs of the combined mills providing a tangential arrangement of 
knives are considered. The benefit of the offered design is shown. 
 
Увеличение периода стойкости сборных фрез может достигаться раз-
личными способами, в том числе – поверхностной обработкой путем за-
калки, лазерного облучения, ионно-лучевой обработкой, насыщением по-
верхностных слоев, прилегающих к зонам интенсивного изнашивания ре-
жущего инструмента, химическими элементами, повышающими износо-
стойкость, – химико-термической обработкой. Однако в процессе обработ-
ки материала трение, происходящее по задней грани лезвия, приводит к 
его изнашиванию и образованию фаски – затуплению.  
Традиционно заточка стальных ножей производится по задней по-
верхности лезвия, что приводит к удалению упрочненного слоя именно в 
зоне интенсивного изнашивания. Для восстановления упрочненного слоя 
необходимо вновь проводить обработку, что усложняет и удорожает об-
служивание инструмента. Заточка же по передней грани резко снижает 
срок службы инструмента ввиду сравнительно малой толщины ножей и 
небольшого количества возможных переточек. Следовательно, следует 
производить заточку по той грани, которая не влияет на толщину ножа. 
Добиться этого можно изменением расположения ножа на корпусе ноже-
вого вала т.е. переворотом его: бывшую переднюю грань сделать задней 
гранью, а бывшую заднюю сделать передней (рис. 1). 
 
 
Рис. 1. Позиционирование ножей: 





При этом возникает проблема размещения ножа на корпусе инстру-
мента с точки зрения его допускаемой ширины и соблюдения рекомендуе-
мых угловых параметров. Аналитические зависимости, связывающие уг-
ловые и линейные параметры лезвия с радиусом поверхности резания, вы-





где: у – расстояние от центра до задней поверхности ножа,  
R – радиус поверхности резания,  
В – ширина ножа,  
α – задний угол,  
β – угол заострения (заточки) лезвия,  
γ – передний угол,  
δ – угол резания. 
Второй проблемой является надежность крепления и возможность ре-
гулирования положения лезвий.  
Известна сборная фреза деревообрабатывающего станка (рис. 2), со-
стоящая из корпуса 1 с прикрепленными к нему при помощи крепежных 
элементов 2 резцедержателями, на которых установлены при помощи кре-
пежных элементов 3, 4 резцы, отличающиеся тем, что плоскости крепле-
ния резцедержателей расположены параллельно оси вращения фрезы [1].  
 
Рис. 2. Сборная фреза 
 
Недостатком данной конструкции является отсутствие устройства для 
точного регулирования положения лезвий. Известно, что, при разности ре-
альных радиусов окружностей резания у лезвий более 0,05 мм, всю работу 
резания осуществляет только одно лезвие, что снижает качество поверхно-
сти обработки. 
Известна также сборная фреза деревообрабатывающего станка (рис. 3), в 




 Фреза содержит корпус 1, в котором выполнены выступы 8 с базиру-
ющими поверхностями 9, на которых при помощи прижимных планок 3 и 
винтов 4 установлены ножи 2. В выступе 8 выполнены отверстия, в кото-
рых расположены винты регулировки упора 6 с гайками 7 и упорной план-
кой 5, которая имеет возможность взаимодействия с ножом 2. При помощи 





Рис. 3. Сборная фреза деревообрабатывающего станка: 
а – сечение перпендикулярно оси вращения, б – вид сверху 
 
Недостатками данной конструкции являются сложность и низкая точ-
ность устройства регулирования положения ножей, а также малое их коли-
чество (2), снижающие производительность и качество обработки. 
Разработана конструкция ножевого вала деревообрабатывающего 
станка (рис. 4), содержащего корпус, в котором попарно выполнены вы-
ступы 1 с параллельными базирующими поверхностями, на которых при 
помощи прижимных планок 3 тангентально закреплены ножи 5 при помо-
щи винтов 6. В зонах резания жестко установлены клинья-стружко-
ломатели 2 с возможностью взаимодействия с лезвием ножа 5. Регулиров-
ка ножей осуществляется при помощи винтов упора 7, которые ориентиро-
ваны перпендикулярно боковой поверхности выступов 1[3].  
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Рис. 4. Ножевой вал деревообрабатывающего станка: 




Предложенная конструкция позволяет сохранить упрочненную зад-
нюю грань ножей при их заточке в течение длительного времени, обеспе-
чить точную регулировку и надежное крепление ножей при работе. За счет 
большего количества лезвий повышается производительность обработки и 
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